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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Transport von Bautellen in Fertigungslinien 



(57) Verfahren und Vorrichtung zum Transport von 
Bauteilen mittels Transportfahrzeuge (1), insbesondere 
Fahrzeukarosserien (3) im Fertigungslinien, bestehend 
aus einer Fertigungsstation und einer Forderstrecke, 
entlang der mit einer Mehrzahl von Transportfahrzeu- 



gen (1) gleicher Ausfuhrung eine Mehrzahl von Tragein- 
richtungen (2) transportiert werden, wobei die Tragein- 
richtung (2) von einem Transportfahrzeug (1) in eine 
Ubergabestation (4) ubergebbar ist und vom seiben 
oder einem anderen wieder aufnehmbar und weiter- 
transportierbar ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die gegenstandliche Erfindung betrifft ein Ver- 
fahren zum Transport von Bauteilen mittels Transpbrt- 
fahrzeugen, insbesondere Fahrzeugkarosserien, in 
Fertigungslinien, bestehend aus zumindest einer Ferti- 
gungsstation und zumindest ejner Forderstrecke, ent- 
lang der mit einer Mehrzahl von Transportfahrzeugen 
gleicher Ausfuhrung eine Mehrzahl von Trageinrichtun- 
gen transportiert werden, sowie eine zugehorige Trans- 
portvorrichtung und der Anwendung dieser Transport- 
vorrichtung in einer hertigungsstraGe fur Fahrzeugka- 
rosserien. i 

[0002] Bei Grofcserien werden in einer Fertigungs- 
straRe hintereinander viele gleiche Fahrzeugkarosseri- 
en gefertigt. Ein Wechsel der verwendeten Transport- 
fahrzeuge mit den Trageinrichtungen fur die Fahrzeug- 
karosserien ist deshaib nur sehr selten notwendig und 
wird meistens nur beim Umstellen der FertigungsstraRe 
auf einen arideren Fahrzeugtypdurchgefuhrt. Bei Klein- 
serien, im Prototypenbau oderbei Sonderfertigungen ist 
so ein Wechsel jedoch oft durchzufuhren, weshalb hier 
viele unterschiedliche Transportfahrzeuge verfugbar 
sein mussen, was sehr kostenintensiv ist. Insbesondere 
werden haufig auch Sonderanfertigungen wahrend ei- 
ner GroRserie eingeschoben, was in der Regel den Ein- 
satz and ere r Transportfahrzeuge und/oder Trageinrich- 
tungen bedingt. Dariiber hinaus beansprucht ein Wech- 
sel der Serie in der Regel auch sehr viel Zeit, in der nicht 
produziert werden kann. 

In FertigungsstraSen fur Fahrzeugkarosserien, wie z.B. 
Montagelinien, ist es oft aus ergonomischen Grunden 
auch vorteiihaft, die Karosse seitlich aufeuschwenken 
um beispielsweise Montagearbeiten, wie z.B. das Ver- 
legen von Bremsleitungen, an der Unterseite der Karos- 
se durchzufuhren. Dadurch konnen unangenehme 
Uberkopfarbeiten weitestgehend vermieden werden. 
Solche Schwenkeinrichtungen sind in der Regel Teil der 
Transportfahrzeuge, mit denen die Karossen zwischen 
Fertigungsstationen transportiert werden. Es muss also 
jedes einzelne Transports hrzeug fur jeden Typ von Tra- 
geinrichtung mit einer solchen Schwenkeinrichtungen 
ausgestattet werden, was vor allem bei groften Ferti- 
gungsstrafien mit vielen Transportfahrzeugen hohe Ko- 
sten verursacht 

[0003] Die vorliegende Erfindung steltt sich deshaib 
die Aufgabe, eine Transportvorrichtung und ein Verfah- 
ren zum Transport von Fahrzeugkarosserien anzuge- 
ben die bei gleichbleibender Funktionalitat eine wesent- 
liche Kostenerspamis bringt 

[0004] Diese Aufgabe ist fur das erfindungsgema&e 
Verfahren dadurch geldst, dass Bauteile auf einer Tra- 
geinrichtung von einem Transportfahrzeug in eine Uber- 
gabestation ubergeben werden und eine andere Trag- 
einrichtung fur gleiche Oder andere Bauteile von einem 
Transportfahrzeug gleicher Ausfuhrung wieder aufge- 
nommen und weitertransportiert werden. Die losurig fur 
die erfindungsgema&e Schwenkstation ist dadurch ge- 



kennzeichnet, dass die Trageinrichtung von einem 
Transportfahrzeug in eine Obergabestation ubergebbar 
ist und eine andere Trageinrichtung fur gleiche Oder an- 
dere Bauteile von einem Transportfahrzeug gleicher 

5 Ausfuhrung wieder aufhehmbar und weitertransportier- 
bar ist. Damit konnen Trageinrichtungen unterschiedli- 
cher Bauart mit gleichen Transportfahrzeugen transpor- 
tiert werden. Es werden somit nur mehr Transportfahr- 
zeuge des gleichen Typs bendtigt, wodurch die Trans- 

10 portvorrichtung konstruktiv einfacher und kostengunsti- 
gerwird. 

[0005] In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform wird die 
Trageinrichtung mit den Bauteilen zur Obergabe auf die 
Schwenkstation abgesenkt. Als mogliche Alternative 

^5 kann auch die Schwenkstation zur Obergabe zur Trag- 
einrichtung mit den Bauteilen angehoben werden, Oder 
die Trageinrichtung mit den Bauteilen mittels eines Ro- 
boters auf die Schwenkstation ubergeben werden. 
Je nach den gegebenen Verhaltnissen kann die gunstig- 

20 ste Variante, Oder eine beliebige Kombination daraus, 
gewahlt werden. 

[0006] Der Schwenkvorgang kann besonders einfach 
durchgefuhrt werden, wenn das Transportfahrzeug 
wahrend des Ubergabevorganges angehalten wird. Al- 

25 ternativ kann das Transportfahrzeug wahrend des Ober- 
gabevorganges auch weiterbewegt werden, insbeson- 
dere kann die Obergabestation wahrend des Ubergabe- 
vorganges auch mit dem Transportfahrzeug mitbewegt 
werden, wodurch man Taktzeit gewinnen kann, da die 

30 Transportfahrzeuge wahrend des Obergabevorganges 
nicht angehalten werden mussen. 
[0007] In einer weiteren sehr vorteilhaften Ausfuh- 
rungsform ist die Obergabestation als Schwenkstation 
ausgefuhrt, wodurch die Trageinrichtung um einen be- 

35 stimmten Winkel verschwenkt und so weitertranspor- 
tiert werden kann. 

Bisher musste zum Verschwenken der Trageinrichtung 
jedes Transportfahrzeug mit einer Schwenkvorrichtung 
ausgestattet sein. Anstelle einer Schwenkeinrichtung 

40 an jedem Transportfahrzeug kommt man jetzt in der Re- 
gel mit zwei Schwenkeinrichtungen, eine zum Auf- 
schwenken der Fahrzeugkarosserie und eine zum 
Ruckschwenken in die normale Transportposition, aus. 
Somit ergeben sich betrachtliche zusatzliche Kostener- 

45 spamisse, vorallem in groQen Montagelinien, mit vielen 
Transportfahrzeugen. 

Zudem ergeben sich auch konstruktive Vorteile, da die 
Transportfahrzeuge ohne Schwenkeinrichtungen klei- 
. ner und leichter ausgefuhrt werden konnen, womit Platz 
50 in den Bearbeitungsstationen gewonnen werden kann. 
[0008] Es ist ganz besonders vorteiihaft, wenn die 
Trageinrichtung um eine Horzitontalachse verschwenkt 
wird. 

[0009] Ganz besonders vorteiihaft ist eine Ausfuh- 
55 rung bei der die Hebeeinrichtung am Transportfahrzeug 
vorgesehen ist Damit hat man die Moglichkeit die je- 
weils gunstigste Arbeitshdhe fur verschiedene Arbeiten 
am Bauteil einzustellen. 
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Auf diese Weise sind bei der Ausfuhrungsform als 
Schwenkstation, ein Oder zwei verschiedene Auf- 
schwenkwinkel oft ausreichend, wo bisher die Zugang- 
lichkeit durch unterschiedliche Schwenkwinkel erreicht 
werden musste. 5 
[0010] In einer sehr vorteilhaften Ausfuhrungsform 
hat die Trageinrichtung und/oder das Transportfahr- 
zeug fur jede verwendete Trageinrichtung eigene Kupp- 
lungseinrichtungen, bzw. fur jede mogliche Schwenkla- 
ge eigene Kupplungseinrichtungen. Durch den Einsatz 10 
eines Kupplungsmechanismus konnen in der Oberga- 
be- bzw; Schwenkstation auch Trageinrichtungen unter- 
schiedlicher Bauart, beispielsweise fur den Transport 
von Bauteilen unterschiedlicher KFZ Modelle, einge- 
setzt werden und unterschiedliche vorgegebene Auf- *5 
schwenkwinkel eingestellt werden. 
[001 1] Die Kupplungseinrichtung kann entweder vom 
Transportfahrzeug betatigt werden, oder altemativ von 
der Obergabe- bzw. Schwenkstation, was kostengunsti- 
ger ist, da nicht jedes Transportfahrzeug mit dem Kupp- 20 
lungsbetatigungsmechanismus ausgestattet sein 
muss. 

[0012] Ist die Ubergabestation als Magazin fur Trag- 
einrichtungen ausgefuhrt, kann sehr einfach und rasch 
der Wechsel von Bauteilen durchgefuhrt werden. Dabei 25 
ist es sowohl moglich, die Trageinrichtung bereits im 
Magazin mit Bauteilen zu bestucken, als auch die Be- 
stiickung erst zu einem spateren Zeitpunkt, aufterhalb 
des Magazins durchzufuhren. 

[0013] Sehr vorteilhafl wird die Transportvomchtung 30 
in einer FertigungsstraQe fur Fahrzeugkarosserien, bei- 
spielsweise eine Montagelinie, bestehend aus zumin- 
dest einer Fertigungsstation, zumindest einem Trans- 
portfahrzeug, zum Transportieren von auf Trageinrich- 
tungen gehaltenen Fahrzeugkarosserien in die, aus den 35 
und/oder zwischen den Fertigungsstationen und zumin- 
dest einer Ubergabestation zum Wechseln der Tragein- 
richtung, verwendet. 

Fur Montagelinien ist es sehr gunstig, die Ubergabesta- 
tion als Schwenkstation auszufOhren, da dann bestimm- *o 
te Montagearbeiten einfacher durchgefuhrt werden kon- 
nen. 

[0014] Ganz besonders gunstig ist es, wenn die Fahr- 
zeugkarosserien zwischen Fertigungsstationen im ge- 
schwenkten Zustand transportiert werden, da dann « 
nicht nach jeder Fertigungsstation die Fahrzeugkaros- 
serien in die normale Transportposition zuriickge- 
schwenkt werden mussen, womit sowohl Taktzeit, als 
auch notwendige Schwenkstationen eingespart werden 
konnen. so 
[001 5] Falls die Transportfahrzeuge mit Hebeeinrich- 
tungen ausgestattet sind konnen die Fahrzeugkarosse- 
rien zwischen Fertigungsstationen und/oder im Monta- 
gebereich gunstigerweise in der fur den betreffenden 
Arbeitsgang gunstigsten Arbeitshohe transportiert wer- 55 
den. Ebenso ermoglicht diese besonders vorteilhafte 
Ausfuhrung den Transport zwischen Montagebereiche 
und Fertigungsstationen in angehobeneri Zustand, wo- 



bei der darunter llegende Bereich fur Verkehrs-, Steil- 
und andere Arbeitsbereiche freigehaften wird und dar- 
uber hinaus keine personensicheren Ein- und Ausfahr- 
ten in die Schwenkstation bzw. Fertigungsstation not- 
wendig sind. 

[0016] Die Erfindung wird anhand der ein mogliches 
Ausfiihrungsbeispiel zeigenden, beispielhaften. sche- 
matischen und nicht einschrankenden Rguren 1 bis 6 
beschrieben. Dabei zeigt 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemaSen 
als Schwenkstation ausgefuhrten Ubergabestation 
vor dem Schwenken, 

Fig. 2a und 2b eine Seitenansicht bzw. Aufsicht der 
Schwenkstation in der Ubergabeposition, 
Fig. 3 eine Seitenansicht der Schwenkstation wah- 
rend des Schwenkvorganges, 
Rg. 4 eine Seitenansicht der Schwenkstation mit 
der geschwenkten Karosserie in der Ubergabepo- 
sition, 

Fig. 5 eine Aufsicht der Schwenkstation bei der 
Ausfahrt des Transportfahrzeuges aus der 
Schwenkstation und 

Rg. 6 eine Seitenansicht des Transportfahrzeuges 
in Mohtageposition. 

[0017] Die foigende Beschreibung bezieht sich auf ei- 
ne mogliche Austuhaingsform der Obergabestation als 
Schwenkstation. Selbstverstandlich gelten die folgen- 
den Eriauterungen, soweit wie anwendbar, auch fur an- 
dere Ausfuhrungsformen. 

[0018] In Fig. 1 ist ein Transportfahrzeug 1 , beispiels- 
weise eine Elektrohangebahn, gezeigt, an der uber eine 
Hebeeinrichtung 5 eine Trageinrichtung 2 fur Fahrzeug- 
karosserien 3 befestigt ist. Die Hebeeinrichtung 5 kann 
dabei beliebig ausgefOhrt sein. Ebenso konnen natur- 
lich ohne Einschrankung anstatt von Fahrzeugkarosse- 
rien auch beliebige andere Bauteile mit dem Transport- 
fahrzeug 1 transportiert werden. Die Hebeeinrichtung 5 
ist mittels einer beliebigen Kupplungseinrichtung 6 mit 
der Trageinrichtung 2 verbunden. Unterhalb der ange- 
hobenen Trageinrichtung 2 befindet sich eine Schwenk- 
station 4, die so positioniert ist, dass die Trageinrichtung 
2 aufgenommen werden kann. 

Selbstverstandlich konnen auch andere Transportfahr- 
zeuge 1, z.B. Bodenfahrzeuge, wie fahreriose Trans- 
portsysteme, etc., erfindungsgemafi eingesetzt wer- 
den. I 

[00 1 9] Das Transportflahrzeug 1 mit der die Fahrzeug- 
karosserie 3 enthaltenden Trageinrichtung 2 wird zum 
Schwenken uber der Schwenkstation 4 angehaiten und 
mittels der Hebeeinrichtung 5 in die Schwenkstation 4 
abgesenkt (Rg. 2a und 2b). Zur Obergabe werden die 
Kupplungseinrichtungen 6 gelost und die Hebeeinrich- 
tung 5 eventuell ein Stuck angehoben, urn das freie Ver- 
schwenken moglich zu machen (Fig. 3). Dabei ist es 
gleichwertig, ob der Kupplungsmechanismus von der 
Schwenkstation 4 oder vom Transportfahrzeug 1 ange- 
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steuert und ausgelost wird. 

Die Trageinrichtung 2 mit der Fahrzeugkarosserie 3 wird 
mit der Schwenkstation 4 in eine gewunschte Position 
verschwenkt, z.B. ein Schwenkwinkel von 90° (Fig. 4). 
Fur diese Position sind wieder Kupplungsvorrichtungen 
6 vorhanden, damit die Trageinrichtung 2 wieder von der 
Hebeeinrichtung 5 aufgenommen werden kann. lnsbe- 
sondere muss fur jede mogliche Position eine entspre- 
chende Kupplungsvorrichtung 6 vorhanden sein. Die 
geschwenkte Trageiprichtung 2 mit der Fahrzeugkaros- 
serie 3 wird wieder ahgehoben und fahrt im angehobe- 
nen Zustand aus der Schwenkstation 4 (Fig. 5). Im Mon- 
tagebereich wird die geschwenkte Trageinrichtung 2 auf 
die entsprechende Arbeitshohe abgesenkt, so dass not- 
wendige Montagearbeiten, wie beispieisweise, das Ver- 
iegen von Bremsleitungen, in einer ergonomisch gun- 
stigen Position durchgefuhrt werden konnen (Fig. 6). 
[0020] Im Anschluss an die Montage kann die Trag- 
einrichtung 2 in analoger Weise wieder in die ursprung- 
liche Lage geschwenkt und weitertransportiert werden. 
[0021] Selbstverstandlich ist die oben beschriebene 
Ausfuhrungsform nicht einschrankend, sondem es sind 
auch andere Varianten moglich, ohne den Grundgedan- 
ken der Erfindung zu verletzen. 
Insbesondere ist es denkbar, die Trageinrichtung 2 ohne 
Hebeeinrichtung 5 am Transportfahrzeug 1 zu befesti- 
gen und die Ubergabestation zur Obergabe der Trag- 
einrichtung anzuheben bzw. abzusenken. 
Ebenso ist es denkbar, dass das Transportfahrzeug 1 
wan rend . des Ubergabevorganges nicht angehalten 
wird, sondem die Ubergabestation mit dem Transport- 
fahrzeug 1 mitbewegt wird. 

Im Fall, dass das Transportfahrzeug 1 uber eine eigene 
Hebeeinrichtung 5 verfugt, ist es vom jeweiligen Ein- 
satzfall abhangig, ob die Trageinrichtung 2 in angeho- 
benen oder abgesenkten Zustand transportiert wird. 
[0022] Weiters ist es auch denkbar, die Ubergabesta- 
tion als Magazin fur Trageinrichtungen auszufuhren, in 
dem mehrere gleiche oder verschiedene Trageinrich- 
tungen 2 enthalten sind und so bei Bedarf ausgetauscht 
werden konnen. Dabei ist es unerhebiich, ob die Trag- 
einrichtung im Magazin bereits mit Bauteilen bestuckt 
ist, oder ob die Bestuckung erst zu einem spateren Zeit- 
punkt, au&erhalb des Magazins erfolgt. 
[0023] Durch die vomandenen Kupplungseinrichtun- 
gen 6 ist es insbesondere auch moglich, nur einen ein- 
zigen Typ von Transportfahrzeug 1, in einer einzigen 
Ausfuhrungsart fur alie verwendeten Trageinrichtungen 
2 einzusetzen. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Transport von Bauteilen mittels 
Transportfahrzeugen, insbesondere Fahrzeugka- 
rosserien, in Fertigungsiinien, bestehend aus zu- 
mindest einer Fertigungsstation und zumindest ei- 
ner Forderstrecke, entlang der mit einer Mehrzahl 



von Transportfahrzeugen gleicher Ausfuhrung eine 
Mehrzahl von Trageinrichtungen transportiert wer- 
den, dadurch gekennzelchnet, dass Bauteile auf 
der Trageinrichtung von einem Transportfahrzeug 

s in eine Ubergabestation ubergeben werden und die 
gleiche oder eine andere Trageinrichtung fur glei- 
che oder andere Bauteile vom seiben oder einem 
anderen Transportfahrzeug gleicher Ausfuhrung 
wieder aufgenommen und weitertransportiert wer- 

10 den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Trageinrichtung mit den Bautei- 
len zur Obergabe auf die Obergabestation abge- 

f 5 senkt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch 
gekennzelchnet dass die Obergabestation zur 
Obergabe zur Trageinrichtung mit den Bauteilen 

20 angehoben wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Trageinrichtung 
mit den Bauteilen mittels eines Roboters auf die 

25 Obergabestation ubergeben wird und/oder die Tra- 
geinrichtung mit den Bauteilen mittels eines Robo- 
ters von der Ubergabestation an das Transportfahr- 
zeug ubergeben wird. 

30 5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzelchnet, dass das Transportfahr- 
zeug wahrend des Obergabevorganges angehalten 
wird. 

35 6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzelchnet dass das Transportfahr- 
zeug wahrend des Ubergabevorganges weiterbe- 
wegt wird. 

to 7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzelchnet dass die Obergabestation 
wahrend des Obergabevorganges mit dem Trans- 
portfahrzeug mitbewegt wird. 

45 8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzelchnet dass die Trageinrichtung 
mit den Bauteilen in der Obergabestation um einen 
vorgegebenen Schwenkwinkel verschwenkt wird 
und die Trageinrichtung in dieser verschwenkten 

50 Lage wieder aufgenommen und weitertransportiert 
wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zelchnet dass die Trageinrichtung um eine im We- 

55 sentlichen horizontal Achse verschwenkt wird. 

1 0. Transportvorrichtung fur Bauteile mittels Transport- 
fahrzeuge, insbesondere Fahrzeugkarosserien in 
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Fertigungslinien, bestehend aus zumindest einer 
Fertigungsstation und zumindest einer Forderstrek- 
ke, entlang der mit einer Mehrzahl von Transport- 
fahrzeugen gleicher Ausfuhrung eine Mehrzahl von 
Trageinrichtungen transportiert werden, wobei die 5 
Bauteile auf den Trageinrichtungen angeordnet 
sind, dadurch gekennzeichnet dass die Tragein- 
richtung von einem Transportfahrzeug in eine Ober- 
gabestation ubergebbar ist und die gleiche oder ei- 
ne andere Trageinrichtung fur gleiche oder andere 10 
Bauteile vom selben oder einem anderen Trans- 
portfahrzeug gleicher Ausfuhrung wieder aufnehm- 
bar und weitertransportierbar ist. 

11. Transportvorrichtung nach Anspruch 10, dadurch 15 
gekennzeichnet v dass an der Trageinrichtung 
und/oder dem Transportfahrzeug fur verschiedene 
Trageinrichtungen gleiche Kupplungseinrichtungen 
vorgesehen sind. 

20 

12. Transportvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet dass die Kupplungseinrichtung 
vom Transportfahrzeug betatigbar ist. 

13. Transportvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch 25 
gekennzeichnet, dass die Kupplungseinrichtung 
von der Obergabestation betatigbar ist. 

14. Transportvorrichtung nach einem der Anspriiche 10 

bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Trag- 30 
einrichtung mit den Bauteilen in die Obergabestati- 
on absenkbar ist. 

15. Transportvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Trageinrichtung mrttels 35 
einer am Transportfahrzeug befindlichen Hebeein- 
richtung absenkbar ist. 

16. Transportvorrichtung nach einem der Anspriiche 10 

bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Uber- *o 
gabestation zur Trageinrichtung mit den Bauteilen 
anhebbar ist. 

17. Transportvorrichtung nach einem der Anspriiche 10 

bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Trag- 45 
einrichtung mit den Bauteilen mittels eines Robo- 
ters vom Transportfahrzeug an die Obergabestati- 
on und/oder von der Obergabestation an das Trans- 
portfahrzeug ubergebbar ist. 

50 

18. Transportvorrichtung nach einem der Anspriiche 10 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Ober- 
gabestation in der Fertigungslinie stationar ange- 
ordnet ist. 

55 

19. Transportvorrichtung nach einem der Anspriiche 10 
bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Ober- 
gabestation wahrend des Obergabevorganges mit 



dem Transportfahrzeug mitbewegbar ist. 

20. Transportvorrichtung nach einem der Anspriiche 10 
bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Ober- 
gabestation als Magazin fur Trageinrichtungen aus- 
gefuhrt ist. 

21 . Transportvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 0 
bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Ober- 
gabestation als Schwenkstation ausgefuhrt ist und 
die Trageinrichtung um einen vorgegebenen Win- 
kel verschwenkbarund in dieser verschwenkten La- 
ge an das Transportfahrzeug ubergebbar und wei- 
tertransportierbar ist. 

22. Transportvorrichtung nach Anspruch 21, dadurch 
gekennzeichnet, dass an der Trageinrichtung 
und/oder dem Transportfahrzeug fur verschiedene 
mogliche Schwenklagen gleiche Kupplungseinrich- 
tungen vorgesehen sind. 

23. Transportvorrichtung nach Anspruch 20 oder 22, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Trageinrich- 
tung um eine im Wesentlichen horizontale Achse 
verschwenkbar ist. 

24. Verwendung der Transportvorrichtung nach einem 
der Anspriiche 10 bis 23 in einer FertigungsstraSe 
fur Fahrzeugkarosserien, beispielsweise eine Mon- 
tageiinie, bestehend aus zumindest einer Ferti- 
gungsstation, zumindest einem Transportfahrzeug, 
zum Transportieren von auf Trageinrichtungen ge- 
haltenen Fahrzeugkarosserien in die, aus den und/ 
oderzwischen den Fertigungsstationen und zumin- 
dest einer Obergabestation zum Wechsein der Tra- 
geinrichtung. 

25. Verwendung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet dass zumindest eine Obergabestation 
als Schwenkstation zum Schwenken der Fahrzeug- 
karosserien ausgefuhrt ist 

26. Verwendung nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet dass die Fahrzeugkarosserien zwischen 
Fertigungsstatione^ und/oder zwischen bzw. im 
Montagebereich im geschwenkten Zustand trans- 
portierbar sind. j 

• 27. Verwendung nach einem der Anspriiche 24 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fahrzeugka- 
rosserien zwischen Fertigungsstationen und/oder 
zwischen bzw. im Montagebereich im angehobe- 
nen Zustand transportierbar sind. 

28. Verwendung nach einem der Anspriiche 24 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet dass die Fahrzeugka- 
rosserien zwischen Fertigungsstationen und/oder 
zwischen bzw. im Montagebereich in Arbeitshohe 
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transportierbar sind. 
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